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© Vorrichtung und Verfahren zum getrennten Transportieren von Substraten 

© Es wird eine Vorrichtung und ein Verfahren zum ge- 
trennten Transportieren von Substraten zur Verfugung 
gestetlt. Die erfindungsgema&e Vorrichtung und das er- 
findungsgemafte Verfahren kann insbesonere in Verbin- 
dung mit einer Anlagezur Herstelfung von DVDs verwen- 
det werden. Bevorzugt weist die erfindungsgema&e Vor- 
richtung fur jedes Substrat je eine Zufuhrstation, eine Pro- 
zefSstation und eine Abgabestation auf, die in vorgegebe- 
nen Abstanden a auf einem Kreisbogen angeordnet sind. 
Weiterhin sind Greifer vorhanden, die im vorgegebenen 
* Abstand a auf dem Kreisbogen angeordnet sind und 
gleichzeitig durch eine Achse durch den Kreismittelpunkt 
um den Winkel 0 drehbar sind. Die Greifer transportieren 
je ein Substrat durch eine Drehbewegung zu den Prozeft- 
stationen und den Abgabestationen. Der Vorteil der Erfin- 
dung liegt in der Vermeidung von Vertauschungen der 
Substrate. 
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Beschreibung 


Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren 
zum getrennten Transportieren von Substraten und kann ins- 
besondere bei der Herstellung von DVD's (Digital Versatile 
Discs) verwendet werden. 

Insbesondere bei der Herstellung von DVD's ist es von 
entscheidender Bedeutung, zwei Substrate, die durch Bon- 
den zu einer DVD gefugt werden, beim Transport auseinan- 
derzuhalten und nicht zu vertauschen. 

Bei bekannten Transportsystemen fiir den DVD-ProzeB 
(Cube der Firma Balzers, siehe DE-C2-42 35 677) erfolgt 
die Zufuhr der Substrate fur die DVD durch eine einzige 
Schleuse. Dabei besteht die Gefahr der Verwechslung der 
unterschiedlichen Substrate. 

Aus der US 4 969 790 ist eine Vorrichtung und ein Ver- 
fahren zum Beschichten von Substraten in einer Vakuurn- 
kammer bekannt, wobei ein drehbarer Substrathalter meh- 
rere Substratempfanger tragt, um Substrate auf einem kreis- 
formigen Weg von je einer Schleuse zu einer mit dieser ver- 
bundenen Beschichtungsstation und wieder zu derselben 
Schleuse zuriick zu transportieren. 

Weiterhin ist aus dem Prospekt: Speedline, DVD-Speed- 
line plus, Leybold Systems GmbH, 2/97 ein Transportsy- 
stem bekannt, wobei unterschiedliche Substrate durch eine 
Drehbewegung zu unterschiedlichen Bearbeitungsstationen 
transportiert werden. 

Die DE 196 06 764 CI offenbart eine Vorrichtung zum 
Greifen, Halten und/oder Transportieren von Substraten. 
Von einer Eingangsstation wird ein Substrat an mehrere in 
Reihe oder kreisformig angeordnete ProzeBstationen mittels 
Greiferelementen gefiihrt. Mehrere Greiferarme sind in ho- 
rizontaler und/oder vertikaler Richtung verstellbar. Dabei 
sind einige Greiferelemente gemeinsam in horizontaler und/ 
oder vertikaler Richtung verstellbar, und zumindestens ein 
Greiferarm ist unabhangig von den iibrigen Greiferarmen in 
mindestens eine der Bewegungsrichtungen verstellbar. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich- 
tung und ein Verfahren zum getrennten Transportieren von 
Substraten zur Verfugung zu stellen, wobei ein Vertauschen 
der Substrate zuverlassig verhindert wird. 

Die Aufgabe wird mit den Merkmalen der Patentansprii- 
che gelost. 

Bei der Losung geht die Erfindung von folgenden Grund- 
gedanken aus. 

Zwei Zufuhrstationen sind auf einem Kreisbogen in ei- 
nem vorgegebenen Winkelabstand a angeordet. Weiterhin 
konnen auf dem Kreisbogen mindestens zwei ProzeBstatio- 
nen angeordnet sein, die untereinander mit dem vorgegebe- 
nen Winkel a beabstandet sind. Greifer sind im Abstand von 
a auf demselben Kreisbogen angeordnet und gleichzeitig 
um eine Achse durch den Kreismittelpunkt um einen Winkel 
|J drehbar. Zwei Greifer ubemehmen gleichzeitig je ein Sub- 
strat und transportieren die Substrate z. B. durch eine 120°- 
Drehung der Greiferanordnung zu den ProzeBstationen. Da- 
nach konnen die Greifer die unterschiedlichen Substrate zu 
zwei Abgabestationen transportieren. Durch Ubemahme 
neuer Substrate durch die Greifer ist der Transportvorgang 
wiederholbar. Es besteht auch die Moglichkeit, z. B. durch 
Anderung der Drehrichtung die Substrate unter Umgehung 
der ProzeBstationen - oder bei gleicher Drehrichtung mit ei- 
ner 240° Drehung - direkt zu den Abgabestationen zu trans- 
portieren. Vorzugsweise machen die Greifer eine Pendelbe- 
wegung. Zwei Greifer transportieren die Substrate von den 
Zufuhrstationen zu den ProzeBstationen und zwei Greifer 
von den ProzeBstationen zu den Abgabestationen in einer 
hin- und hergehenden Bewegung. 

Die 'Vbrteile der Erfindung liegen in der Vermeidung von 


Vertauschungen der Substrate. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnun- 
gen naher erlautert. Es zeigen: 

Fig, 1 ein Prinzipbiid der erfindungsgemaBen Vorrich- 
5 tung, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine erfindungsgemaBe Aus- 
fuhrungsform in Verbindung mit einer Anlage zur Herstel- 
lung von DVDs. 

Fig. 1 zeigt den prinzipiellen Aufbau der erfindungsge- 

10 maBen Vorrichtung in der Draufsicht. Zwei getrennte Trans- 
ports trecken 1', 7' und 1", 7" sind fiber eine Transportein- 
richtung 4 miteinander verbunden. Die Vorrichtung weist 
zwei Zufuhrstationen 2', 2", zwei ProzeBstationen 5', 5" und 
zwei Abgabestationen 6', 6" auf. Die Transporteinrichtung 4 

15 weist mindestens zwei um eine Drehachse 3 drehbare Grei- 
fer 11, 12 auf, die mittels Armen 20 auf einem Kreisbogen 8 
in einem vorgegebenen Winkelabstand a angeordnet sind. 
Zwischen den beiden Zufuhrstationen 2', 2", den zwei Pro- 
zeBstationen 5', 5" und den zwei Abgabestationen 6', 6" be- 

20 steht der gleiche vorgegebene Winkelabstand a. Die an den 
Zufuhrstationen 2' bzw. 2" von den Greifern U und 12 iiber- 
nommenen Substrate 1' bzw. 1" werden durch eine Drehbe- 
wegung um einen Winkel P zu den ProzeBstationen 5' bzw. 
5" und/oder den Abgabestationen 6' bzw. 6" transportiert. 

25 Der Drehwinkel P richtet sich nach dem Abstand der unter- 
schiedlichen Stationen. Er ist jedoch vorzugsweise groBer 
als der Winkel a zwischen zwei gleichen Stationen. Auf 
diese Weise konnen auch mehr als die in Fig. 1 dargestellten 
drei Stationspaare auf einem Kreisbogen angeordnet wer- 

30 den. 

Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemaBe Ausfuhrungsform in 
Verbindung mit einer Anlage zur Herstellung von DVD. Da- 
bei werden Substrate 15' und 15" von Magazinen oder Spin- 
deln 9' bzw. 9" fiber Transportwege 10' bzw. 10" zu den Zu- 

35 fuhrstationen 2' bzw. 2" transportiert. Die Zufuhrstationen 
sind auf einem Kreisbogen 8 in einem Abstand von vorzugs- 
weise 60° angeordnet. Weiterhin befinden sich auf demsel- 
ben Kreis zwei ProzeBstationen 5', 5" und zwei Abgabesta- 
tionen 6* und 6", die untereinander und gegenuber den Zu- 

40 fuhrstationen einen Abstand von 60° auf weisen. Eine um die 
Achse 3 des Kreisbogens 8 drehbare Transporteinrichtung 4 
weist Greifer 11, 12, 13 und 14 zum Transportieren der Sub- 
strate 15' und 15" auf dem Kreis 8 auf. In Fig. 2 ubernehmen 
die Greifer 11 und 12 die Substrate 15" bzw. 15' in den Pro- 

45 zeBstationen 5" bzw. 5' und die Greifer 14 und 13 ubemeh- 
men die Substrate 15* bzw. 15" in den Zufuhrstationen 2' 
bzw. 2". Dadurch wird sichergesteilt, daB Substrate 15* aus 
dem Transportweg 10* nur zu der ProzeBstation 5* und Sub- 
strate 15" vom Transportweg 10" nur zur ProzeBstation 5" 

50 transportiert werden konnen. Von den ProzeBstationen 5" 
bzw. 5' bringen die Greifer 11 bzw. 12 die Substrate dann zu 
Abgabestationen 6" bzw. 6\ Die frei gewordenen Greifer 11 
und 12 werden dann wieder zu den ProzeBstationen 5" bzw. 
5* zuriickgedreht und gleichzeitig werden die Greifer 13 und 

55 14 zu den Zufuhrstationen 2" bzw. 2' zuriickgedreht. Die 
Greifer fuhren dabei eine hin- und hergehende Bewegung 
(Pendeln) aus. Auf diese Weise konnen an die jeweiligen 
Stationen optimal angepaBte Greifer verwendet werden. Es 
besteht aber auch die Moglichkeit die Stationen zu standar- 

60 disieren und einen einheitlichen Greifertyp zu verwenden. 
Dann konnen die Greifer auf der Kreisbahn umlaufen und es 
konnen z. B. drei Greiferpaare eingesetzt werden. 

In der Anlage gemaB Fig. 2 sind die ProzeBstationen 5* 
und 5" z. B. Kathodenzerstaubungsaniagen, in denen die 

65 Substrate 15' und 15" beschichtet werden. Die Greifer 13 
bzw. 14 fahren die Substrate 15" bzw. 15' in die Schleusen 
(nicht dargestellt) der entsprechenden Kathodenzerstau- 
bungsaniagen, wo die Substrate 15* mit einer voll reflektie- 
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renden Schicht aus z. B. Aluminium und die Substrate 15" 
mit einer halbdurchlassigen Schicht, z. B. Gold beschichtet 
werden. Nach einem zyklischen Umlauf durch die Katho 
denzerstaubungsanlage werden die Substrate 15" und 15' 
durch die entsprechenden Greifer 11 und 12 wieder aufge- 5 
nommen und zu den Abgabestationen 6 M und 6' transpor- 
tiert. Der Abgabestation 6" ist eine Wendevorrichtung 16 
und der Abgabestation 6' ist ein Drehteller 17 nachgeschal- 
tet. Der Drehteller 17 transponiert das Substrat 15* in den 
Bereich 16a der Wendevorrichtung 16, die das gewendete to 
Substrat 15" auf dem Substrat 15* plaziert. Danach werden 
die beiden Substrate gebondet. Uber eine weitere Transport- 
einrichtung 18 werden die gebondeten Substrate 15 (zusam- 
mengesetzt aus den Substraten 15', 15") in eine Trockenein- 
richtung 19 zum Harten der Bondschicht (z. B. durch UV- 15 
Bestrahlung), danach iiber eine Transporteinrichtung 21 zu 
einer Wendestation 22 und einer Prufeinrichtung (Scanein- 
richtung) 23 und schlieBlich zur Ausgabestation 24 trans- 
portiert. 

In der Wendestation 22 wird das gebondete Substrat 15 20 
gewendet, so daB die Halfte 15" unten liegt. Danach erfolgt 
der Transport zur Prufeinrichtung 23. Die Wendestation 22 
ist vorgesehen, um in Abhangigkeit vom "fyp der DVD ein 
Scannen durch das Substrat 15" und die transparente halb- 
durchlassige Schicht, z. B. Goldschicht von unten zu ermog- 25 
lichen, wenn die DVD, wie im Beispiel von Fig, 2 darge- 
stellt, oben ein Substrat 15" mit einer Goldschicht aufweist, 
um in der Trockeneinrichtung 19 von oben durch die sernit- 
ransparente Goldschicht hindurch mit geringerem Energie- 
und daher Zeitaufwand, das Trocknen der Bondschicht aus- 30 
zufuhren. Die Wendestadon 22 wird nicht zugeschaltet, 
wenn das obere Substrat 15", wie es bei anderen DVDs Cfyp 
DVD5) der Fall ist, nicht beschichtet ist, und das untere 
Substrat 15' mit Aluminium beschichtet ist. In diesem Fall 
befindet sich die DVD bereits in der fur das Scannen in der 35 
Prufstation erforderlichen Lage. Die wahlweise zuschalt- 
bare Wendestation 22 erhoht sornit die Flexibilitat und Ver- 
wendbarkeit einer Anlage zur Herstellung unterschiedlicher 
DVDs, z. B. DVD9 oder DVD5. 

Daher ist die Verwendung einer wahlweise zuschaltbaren 40 
Wendestation allgemein bei der DVD-Herstellung auch fiir 
sich allein erfindungswesentlich. 

Anstelle mit den Magazinen (Spindeln) 9' bzw. 9" konnen 
die Transportstrecken 10' bzw. 10" direkt mit einer Spritz- 
gieBmaschine zur Herstellung der Substrate 15' bzw. 15" 45 
verbunden sein. 

Sind keine Bearbeitungen in den ProzeBstationen 5* und 
5" vorgesehen, z. B. im Falle einer getrennten (Off-Line) 
Herstellung und Beschichtung der beiden Substrate 15' und 
15", die dann in den beiden Spindeln 9' bzw. 9" zwischenge- 50 
lagert werden, so konnen gegebenenfalls unter Anderung 
der Drehrichtung die Substrate 15' bzw. 15" direkt zu den 
Abgabestationen 6' bzw. 6" transportiert werden. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung ermoglicht den einfa- 
chen, vertauschungsfreien Transport von Substraten auf 55 
zwei getrennten Transportstrecken, wobei zur Nachrustung 
der Anlage die Bearbeitungsstationen 5' und 5" gegebenen- 
falls nachtraglich in einfacher Weise eingebaut werden kon- 
nen. 

Es besteht auch die Moglichkeit, nach dem Baukasten- 60 
prinzip die Transporteinrichtung 4 zusammen mit der Bond- 
einrichtung 16a, der Transporteinrichtung 18, der Trocken- 
station 19, der Wendestadon 22 und der Prufeinrichtung 23 
mit beliebigen anderen vorgeschalteten Einrichtungen (z. B. 
Sputteranlage, SpritzgieBanlage) und ProzeBstationen zu 65 
kombinieren. 
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Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum getrennten Transportieren von 
Substraten auf zwei getrennten Transportstrecken (1', 
T bzw. 1", 7"), mit 

(a) zwei Zuf uhrstationen (2', 2"), 

(b) mindestens zwei ProzeBstationen (5', 5") 

(c) zwei Abgabestationen (6', 6") und 

(d) einer um eine Drehachse (3) um einen Winkel 
P drehbaren Transporteinrichtung (4) mit minde- 
stens zwei auf einem Kreisbogen (8) um die Dreh- 
achse (3) in einem vorgegebenen Winkelabstand 
(a) angeordneten Greifem (11 bzw. 12), 

wobei 

(e) der Winkelabstand zwischen den zwei Zu- 
fuhrstadonen (2\ 2"), zwischen den zwei ProzeB- 
stationen (5', 5") und zwischen den zwei Abgabe- 
stationen (6\ 6") jeweils gleich dem vorgegebenen 
Winkelabstand (a) ist, und 

(f) der Drehwinkel P groBer als der Winkel a ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei der vorgege- 
bene Winkelabstand a gleich 60° ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei der Winkelab- 
stand P zwischen den Zufiihrstationen, den ProzeBsta- 
tionen und den Abgabestationen jeweils 120° betragt. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, wobei die 
Transporteinrichtung (4) vier im Winkelabstand ange- 
ordnete Greifer (11, 12, 13, 14) aufweist, wobei zwi- 
schen dem 1. und dem 2. Greifer (11 bzw. 12) sowie 
zwischen dem 3. und dem 4. Greifer (13 bzw. 14) je- 
weils der vorgegebene Winkelabstand a und zwischen 
dem 1 . und 3. Greifer (11 bzw. 13) sowie zwischen dem 
2. und 4. Greifer (12 bzw. 14) der Winkel p vorliegt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, wobei die 
Transporteinrichtung (4) sechs im jeweiligen Abstand 
von 60° angeordnete Greifer aufweist. 

6. Verwendung der Vorrichtung nach einem der An- 
spriiche 1 bis 5 zur Herstellung von DVDs (Digital Ver- 
satile Discs). 

7. Verfahren zum Transportieren und Bearbeiten von 
Substraten auf zwei getrennten Transportstrecken mit- 
tels der Vorrichtung nach Anspruch 4, mit den Schrit- 
ten: 

(a) Aufnehmen von zweiten Substraten (15' bzw. 
15") durch den vierten und dritten Greifer (14 
bzw. 13) von den Zufuhrstationen (2' bzw. 2"), 
und Aufnehmen von ersten Substraten (15* bzw. 
15") durch die zweiten und ersten Greifer (12 bzw. 
U) von den ProzeBstationen (5 r bzw. 5"), 

(b) gleichzeitiges Transportieren der zweiten 
Substrate (15' bzw. 15") durch die vierten und 
dritten Greifer (14 bzw. 13) zu den ProzeBstatio- 
nen (5' bzw. 5") und der ersten Substrate (15' bzw. 
15") durch die ersten und zweiten Greifer (11 bzw. 
12) von den ProzeBstationen (5' bzw. 5") zu den 
Abgabestationen (6* bzw. 6") durch Drehen der 
Transporteinrichtung (4) um 120°, 

(c) Abgeben der ersten Substrate von den ersten 
und zweiten Greifem an die Abgabestation (6" 
bzw. 6') und der zweiten Substrate von den dritten 
und vierten Greifem an die ProzeBstation (5* bzw. 
5"), 

(d) Zuriickdrehen der ersten und zweiten Greifer 
(11, 12) sowie der dritten und vierten Greifer (13, 
14) zu den ProzeBstationen (5", 5^ bzw. den Zu- 
fiihrstationen (2 M , 2'), 

(e) Wiederholen der Schritte (a) bis (d). 

8. Verfahren zum Transportieren und Bearbeiten von 
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Substraten auf zwei getrennten Transportstrecken mit- 
tels der Vonichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5 
mit den Schritten: 

(a) Aufnehmen von Substraten (15' bzw. 15") von 
den Zufuhrstationen (2* bzw. 2") durch den zwei- 5 
ten und ersten oder den vierten und dritten Greifer 
(12, 11 bzw. 14, 13), 

(b) Transportieren der Substrate (15' bzw. 15") zu 
den Abgabestationen (6* bzw. 6"), 

(c) Abgeben der Substrate (15' bzw. 15") zu den 10 
Abgabestationen (6' bzw. 6"), 

(d) Zuriickdrehen der Greifer (12, 11 oder 14, 13) 
zu den Zufuhrstationen (2', 2"), 

(e) Wiederholen der Schritte (a) bis (d). 

9. Verfahren nach Anspruch 7 zur Herstellung von 15 
DVDs (Digital Versatile Discs), mit den Schritten: 

(a) Transportieren von zwei Halften (15* und 15*') 
einer DVD auf Transportwegen (10' bzw. 10") zu 
Zufuhrstationen (2 ? bzw. 2"), 

(b) Transportieren der ersten und zweiten Halfte 20 
(15* bzw. 15") durch den vierten und dritten Grei- 
fer (14 bzw. 13) zu Kathodenzerstaubungsanlagen 
(5 1 bzw. 5") durch Drehen der Transporteinrich- 
tunguml20°, 

(c) Beschichten der ersten Halfte (15') in der er- 25 
sten Kathodenzerstaubungsanlage (5 T ) und der 
zweiten Halfte (15 M ) in der zweiten Kathodenzer- 
staubungsanlage (5"), 

(d) Transportieren der beiden beschichteten Half- 
ten (15' bzw. 15") durch den zweiten und ersten 30 
Greifer (12 bzw. 11) zu einer ersten Abgabestation 
(6 1 ), die auf einern Drehteller (17) liegt, bzw. zu 
einer zweiten Abgabestation (6 M ), der eine Wen- 
devorrichtung (16) nachgeschaltet ist, 

(e) Wenden der zweiten Halfte (15") in der Wen- 35 
devorrichtung (16) und Plazieren dieser zweiten 
Halfte auf der ersten Halfte (15'), 

(f) Bonden der Halften (15' und 15") in einer 
Bondeinrichtung (16a), 

(g) Transportieren der gebondeten Halften mit- 40 
tels einer Transporteinrichtung (18) in eine Trok- 
kenstation (19), 

(h) Trocknen der gebondeten Halften (15', 15") 
zum Harten derBondschicht und 

(i) Transportieren der gebondeten Halften (15*, 45 
15") zu einer Priif station (23) und zur Ausgabe 
(24). 

10. Verfahren nach Anspruch 9, wobei zwischen den 
Schritten h) und i) die gebondeten Halften (15' und 
15") in einer Wendestation (22) gewendet werden, so 50 
daB die zweite Halfte (15") unten liegt und in derPriif- 
station (23) durch sie von unten gescannt werden kann. 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, wobei die 
Greifer (11, 12, 13, 14) auf dem Kreisbogen (8), in ei- 
ner Richtung umlaufen und jedes Greiferpaar (11, 12 55 
bzw. 13, 14) alle Stationen (2', 2"; 5', 5"; 6', 6") bedient. 


Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 
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